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A level measuring sensor is arranged at the start 
of the straining zone in the perforated belt press 
and this in particular measures the level change 
and then regulates the flocculant inflow. In order 
that the level in the straining zone is stabilized, 
the perforated belt press must operate in the 
overflocculation zone. If the flocculant inflow is 
reduced to the technically possible operating 
limit, the dry substance content of the filter calce 
has an optimum value. Thus, the optimization of 
the control of the operation of the perforated belt 
press can be reduced to a relatively simple 
measurement of a level or the time changed 
thereto. 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Be- 
triebsfuhning einer Siebbandpresse zum RItem el- 
ner TrQbe, insbesondere von Schlamm, mit zwel 5 
Qberelnander gefOhrten Siebb^ndem, von denen 
durch das untere Siebband eine Seihzone und dar- 
an anschliessend durch beide SIebb£Mer eine 
Presszone geblldet werden, wobef der Antrteb der 
Slebbander, der Zufluss der TrQbe, die Flockungs- 10 
mittelzugabe und die Bandspannung sowie der Sieb- 
bandliniendmck einstellbar und/oder regelbar aus- 
gebDdet werden. 

Ein solches Ver^ren ist belspielsweise aus der 
DE OS 3 303 967 bekannt Dort Ist eine Siebband- 15 
presse beschrieben, bel welcher zwei mitelnander 
synchroniaufende SiebbSnder angeordnet sind, 
von denen das Unterband den Boden eines Einlauf- 
Irfchters bildet Durch das Abfliessen von Flitrat 
bildet sich auf dem Unterband ein Rlterkuchen, der 20 
belm Durchlauf durch die Presse ausgepresst wlrd. 
An einem Austrttt werden die Siebbdnder wieder 
voneinander getrennt und vom Filterkuchen be- 
freit Siebb&nder werden mit stufenlos einstellbarer 
Bandgeschwlndlgkelt betrieben. Auch die Band- 25 
spannung ist einstellbar und zudem wlrd das Niveau 
der TrQbe im Einlauftrlchter Qbenvacht. 

Verfeihren, nach denen die Betriebsbedlngungen 
einer Siebbandpresse eingestellt und auch geregelt 
werden Icdnnen, sind in verschiedenen AusfQh- 30 
rungsformen bekannt Bei einer bekannten AusfQh- 
rungsfbrm (DE-PS 2 932 938) werden zwei unab- 
hSnglge Re^eikreise, ein Schlammdurchsatz-Regel* 
kreis mit einer regeibaren Schlammpumpe, eInem 
Niveaugeber und einem Durchflussmengenmesser 35 
einerseits und ein Flockungsmittel-Regelkreis mit ei- 
ner regeibaren Rockungsmittelpumpe, einem Geber 
fur den Entwasserungszustand des Riterkuchens 
durch Messen des seitilche Austretens desselben 
in der Presszone und einem Rockungsmittelmengen- 40 
messer andererserts, vorgesehen. ist eine bestimm- 
te Siebbandgeschwlndlgkelt eingestellt, wlrd der 
Schlammdurchsatz und der Flockungsmittelzufluss 
durch diese beiden Regeikreise geregeit Die Quail- 
tdt dieser Regelung hdngt von der Messung des 45 
EntwSsserungszustandes, d. h. der Scherfestlg- 
keit des RIterkudiens ab, die aber sprunghaft dn- 
dem und deshalb eine fehlerhafte istwert-Mes- 
sung zur Folge haben kann. Eine Optimierung der 
BetriebsfOhrung der Siebbandpresse ist deshalb 50 
schwien'g zu erreichen. 

Wahrend bel dIeser bekannten Ausfuhrungsfbrm 
eine selbsttdtige Anpassung an verschledene TrO- 
ben mit verdnderlichen EntwSsserungseigenschaf- 
ten nicht vorgesehen Ist, wird dies bei einer welte- 55 
ren bekannten AusfQhrungsfbrm (DE-OS 33 00 
249) angestrebt Es werden hier ebenfalis unabhSn- 
gige Regeikreise vorgesehen, wobei fOr den 
Fiockungsmittei-Regeikrelse die In der Seihzone 
frei abfiiessende RItratmenge ais FuhrungsgrOsse 60 
verwendet wird. Damit wlrd zwar die schwierig zu 
messende Scherfestlgkelt des Fllterkuchens durch 
elnen kontlnuieriich andemden und deshalb leichter 
zu messenden istwert ersetzt. Qrundsdtziich wlrd 
jedoch als FQhrungsgrdsse fOr den Flockungsmit- 65 



tel-Regelkreis nur ein anderer Istwert bzw. Mese- 
wert, In diesem Fail ein Messwert des RItrates an- 
steOe eines Messwertes des Riterkuchens venAwn- 
det Sobald sich jedoch die Zusammensetzung der 
TrQbe dndert, muss auch der Sollwert des 
Flockungsmittel-Regelkretses gedndert werden, 
soli die Siebbandpresse optimal betrieben werden. 
Diese Optimierung soil durch die BerQcksichtigung 
zusfitzlicher Parameter, z.B. der Konsistenz der. 
TrQbe enreicht werden, aber die Regelung wird da- 
durch entsprechend aufwendiger. 

Hier setzt die Erfindung ein, der die Aufgabe zu- 
grundeliegt, ein Verfahren der eingangs beschrie- 
benen Art so auszugestalten, dass de Optimierung 
der BetriebsfOhrung der Siebband presse mit ver- «^ 
gleichsweise geringem Aulwand an Regelungsmlttel 
und grSsserer Genauigkeit en-eicht wird. 

Diese Aufgabe wird gemdss der Erfindung da- ^. 
durch geldst, dass fQr die Optimierung des Trocken- 
stoffgehaltes des Riterkuchens und des 
Flockungsmittelzuflusses die Rockungsmittelmenge 
im Ueberflockungsberelch nur soweit verrlngert 
wlrd, dass das Nh^eau der TrQbe am Anfeng der 
Seihzone noch stabilisiert wird. 

ZweckmSssig kann hierisei zur Betriebsoptimie- 
rung der Siebbandpresse die Optimierung des 
Rodcungsmittelzuflusses durch den Rockungsmlt- 
telkreis mit der Optimierung eines oder mehrerer 
der Grdssen:Siebbandgesdiwindigkeit, Siebband- 
spannung und Siebbandliniendruck kombiniert wer- 
den. 

Die Erfindung 1st belspielsweise In der Zeichnung 
dargestellt und nachfolgend anhand der Rguren be- 
schrieben. Es zeigen: 

Rg. 1 eine schematische Darstellung einer Sieb- 
bandpresse, 

Rg. 2 die Bezlehung zwischen der Rockungsmlt- 
telkonzentration 

(RockungsmittelzuflussTrQbenzufluss) und dem 
Trockenstoffgehalt, 

Rg. 3 die Darstellung des stabilen Arbeitsberei- 
ches einer Siebbandpresse in dem Dlagramm nach 
Fig. 2. 

Rg. 4 die Summe des aus der Seihzone und der 
Presszone aufliessenden Ritrats in Funktion der 
Zeit. 

Fig. 5 die Summe des ausfllessenden Ritrats in 
Funktion der StSrke des Riterkuchens, ^ 

Rg. 6 die RItratmenge in Funktion der Bandge- 
schwlndlgkelt der Siebbandpresse und 

Rg. 7 die RItratmenge in Funktion der Bandspan- 
nung und/oder des Slebbandllnlendruckes. ^ 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Siebband- > 
presse, wie sle schematisch in Fig. 1 dargestellt ist. 
Sie ist in einem nicht dargestellten Maschinenrah- 
men elngebaut und weist elnen MischbehSlter 1 auf, 
in den eine regelbare Pumpe 2 eine TrQbe, insbeson- 
dere elnen Schlamm, und eine weltere regelbare 
Pumpe 3 ein Rockungsmittei fSrdert Bel Verwen- 
dung mehrerer Rockungsmittei werden mehrere 
Pumpen 3 elngesetzt und aufelnander abgestimmt 
Der Zufluss von TrQbe und Rockungsmittei gelangt 
Qber eine Zuleltung 4 in die Seihzone SZ der Band- 
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fliterpresse. Die Seihzone SZ weist zuleitungsseitig 
einen Sensor 5 fOr die Messung der Niveauhdhe 
und ihrer zeitlichen Aenderung auf. Der Sensor 5 
ist eln Teil eines Regelkreises zur Regelung des Zu- 
fiusses der TrObe und des Flod^ungsmittels. 

Die Slebbandpresse weist zwei gleichsinnlg urn- 
laufende SiebbSnder auf, von denen das eine, ats 
Unterband bezeichnete Band 6 den Boden der Seih- 
zone SZ bildet und das andere, als Oberband be- 
zeichnete Band 7 mit diesem zusammenwirkt. 

Die Seihzone SZ i^nn in verschiedener Weise 
ausgebltdet sein, siehe z.B. DE-OS 31 42 389. 
Durch das den Boden der Seihzone SZ bildende 
Band 6 fliesst aus der TrObe RItrat ab und es biidet 
sich darauf ein Filterkuc^en 8. Anschliessend ge* 
langt der RIterkuchen 8 in eine durch die beiden 
SiebbSnder 6. 7 gebiidete Keilzone, die anschlies- 
send in eine Presszone PZ Qbergehi in welcher der 
Riterkuchen einem zunehmenden Drucl< unterfiegt 
und bei der Umlenkung urn Walzen, 10, 11, 12 und 
nach Fuhrung Qber weitere Walzen in einer Hoch- 
druckzone 15 zunehmend ausgepresst wird. An- 
schliessend werden die SiebbSnder 6, 7 an einer 
Austrittsstelle 16 voneinander getrennt, wobei der 
Riterkuchen von den Siebbandem 6, 7 geldst wird. 

Die beiden Siebbdnder 6, 7 werden durch Je einen 
Antrieb (nicht dargestellt) Ober zwei gummierte Wal- 
zen 17, 18 angetrieben, wobei die Bandgeschwindlg- 
keit stufenlos bis zu einem durch die Aniage gege- 
benen Hdchstwert einstellbar 1st. 

Zum Spannen der SiebbSnder 6, 7 slnd Band- 
spannvorrichtungen 19, 20 vorgesehen, mit denen 
die Bandspannung der beiden Binder stufenlos ein- 
steiibar ist. wShrend die Einsteliung des Linien- 
oder Quetschdmckes durch die Enstellung des 
Pressdruckes zweter zusammenwirkender Walzen, 
z.B. wie in der Hochdruckzone 15, durch beidseits 
der Binder gegenQberliegende Walzen erfolgt. 

Die Siebbinder 6, 7 mOssen dauemd gereinlgt 
werden. Hierzu dient je eine Bandwaschanlage 21, 
22 fOr jedes Siebband. Das aus der Seihzone SZ 
und der Presszone PZ aniiallende Rltiat und das 
aus den Bandwasclianlagen 21, 22 anfailende 
Waschwasser werden in Wannen 23, 24, 25 gesam- 
melt und gemelnsam Oder getrennt abgefOhrt Weite- 
re in Fi^. 1 dargestellte, Jedoch nIcht bezeichnete 
Rdien dienen der FOhrung und dem Geradelauf der 
beiden SiebbinderG, 7. 

FQr die automatlsche BetriebsfOhrung der In Fig. 
1 beschrlebenen Slebbandpresse sind verschiede- 
ne Regeleinrlchtungen vorgesehen, die zweckmds- 
slg Qber einen Prozessor 30 programmiert und ge- 
steuert werden. In diesen laufen die Steuerleitun- 
gen zusammen, die In Fig. 1 der besseren 
Ueberslcht wegen nicht eingezeichnet slnd und Ver- 
bindungen zu den regelbaren Pumpen 2, 3, dem Ni- 
veausensor 5, den Antrieben 17, 18 fOr die SiebbSn* 
der 6, 7, dem Messkopf 31 einer Einrichtung zur 
Messung des Trockenstoffgehaltes des Riterku- 
Chens an der Ausstrfttsstelle 16 des RIterkuchens 
aus den Siebbindem und einer Einrichtung 33, 34 
zur Messung der Reinheit des Filtrats nach der 
Austrittsstelle 16 dareteiien. 

Mit der beschrlebenen Slebbandpresse kOnnen 
verschiedene EInsatzziele erreicht werden, z.B. 



eln hoher Trockenstoffgehalt, eine gOnstige Wirt- 
schaftiichkelt oder eine hohe Durchsatzieistung, 
selbstverst&ndlich unter Einhaltung einer vorge- 
schriebenen Reinheit es RItrates. 

5 Zwischen der Flockungsmittelkonzentration FK 
und dem Trockenstoffgehalt TG besteht die In Rg. 2 
dargestellte Beziehung. Die Reduktion der 
Hockungsmitttelkonzentration FK fOhrt bei einer 
Slebbandpresse zu einer Erhdhung des Niveaus am 

10 Anfang der Seihzone SZ. Ist die Quafitit und der 
Durchsatz der TrObe sowie die Flodiungsmittelkon- 
zentratlon FK gegeben, stabilisiert sich das Niveau 
auf einer bestimmten IHbhe. Unterschreltet die 
Rockungsmitteikonzentration FK eine bestimmte 

15 Grenze, siehe die Unien G in Rg. 3, kann sich das 
Niveau nicht mehr stabilisieren; die Slebbandpres- 
se entwdssert nicht mehr genug in der Seihzone SZ 
und es kommt zum Ueberiaufen. 
Die Erfindung geht nun von der Uebertegung 

20 aus, dass diese maschinengebundene Grenze G in 
ganz bestimmter Weise mit dem Trockenstoffgehalt 
TG des RIterkuchens zusammenhdngt. Versuche 
an Siebbandpressen haben Qberraschend ergeben, 
dass die Grenze G sehr nahe an dem optimalen 

25 Trockenstoffgehalt OT liegt. Dies ist in Rg. 3 darge- 
stellt. Rechts der mit G bezeichneten Grenze liegt 
der fOr den praktischen Bertrieb benOtzbare Be- 
reich B, in dem sich das Niveau der Seihzone SZ 
stabiiisieren kann, und links davon der fUr die prak- 

30 tische BetriebsfOhrung ungOnstige Bereich NB. 

Durch diese Feststellung kann die Optimierung 
des Trockenstoffgehaltes und des FlockungsmitteP 
zuflusses in Funktion der Rockungsmitteikonzen- 
tration durch eine Niveaumessung am Anfang der 

35 Seihzone SZ venvirklicht werden. Dabei ist die 
Messung der zeitlichen Entwicklung des Niveaus 
von besonderem Wert und weniger die Messung ei- 
nes absduten Niveaus, um diese Optimierung zu 
venvlrkllchen. 

40 In Rg. 4 Ist die Summe des aus der Seihzone SZ 
und der Presszone PZ ausfiiessenden RHrats Ober 
der Zelt dargesteiH Der Ausfluss veriduft zeitllch 
wie eine logarithmlsche Funktion. HieriMi sind die 
Bandspannung BS und die Rockungsmlttelkonzerv 

45 tratlon FK als konstant angenommen. Je linger dem- 
nach das Band einer Slebbandpresse liuft, desto 
mehr RItrat fliesst aus der TrObe aus, und dement- 
sprechend wird der Trodcenstoffgehalt umso h6her. 
In Rg. 5 1st die Summe des aus der Selh- und 

50 Presszone ausfiiessenden RItrats In Funktion der 
Stdrke des Rlteriojchens dargestellt Je schneller 
demnach das Band einer Slebbandpresse iduft, de- 
sto dOnner wird der Kuchen (bei konstantem Durch- 
satz) und desto b^er Ist die Entwisserung. 

55 Die Funktionen nach Rg. 4 und 5 verhalten sich 
umgekehrt. Es kann demnach daraus eine optlmale 
Bandgeschwindigkeit ermittelt werden, die eine optl- 
male Entwisserung ermoglicht, siehe Rg. 6, in der 
das ausfliessende RItrat F Qber der Bandgeschwin- 

60 digkeit V dargestellt Ist, wobei der Durchsatz Q und 
die Rockungsmitteikonzentration FK als konstant 
angenommen slnd. 

Demnach bedlngt die Optimierung des Trocken- 
stof^ehaltes TG In Bezug auf die Bandegeschwin- 

65 digkeit eine Messung dieses Gehaltes im Rlterku- 
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Chen und kann nicht einfach dutch Fahren bis zu ei- 
nem Qrenzwert wie bei eindeutigen Funktloinen ver- 
wirklicht warden. 

Zur Messung des TrockenstoffgehaRes TQ wird 
das an slch bekannte spektrometrische Verfahren 
mit Infrarot verwendei Damit Jedoch dieses Ver- 
fahren anwendbar ist, muss die Austrittsstelle 16 
der Siebb&nder in besonderer Welse ausgebildet 
sein, wie dies in Fig. 1 schematisch dargestelit ist 
An der Austrittsstelle 16 dnd die beklen, die Aus- 
trittsstelle bildenden Umlenkrollen fOr die SiebbSin- 
der, d.h. die obere Rolle 35 und die untere Antriebs- 
rolle 18 gegeneinander versetzt, so dass der Mess- 
kopf 31 des Spektrometers mdglichst senkrecht auf 
den Filterkuchen strahlen kann. Zudem mOssen an 
den Rdten 18, 35 Mittel angordnet werden, die disn 
RItericuchen vom oberen Band Idsen und ihn auf 
dem unteren Band zu blelben zwingen. Welter muss 
vermieden werden, dass der Fiiterkuchen zu firOh 
abreisst. Das Ldsen vom oberen Band und das Ver- 
meiden des Abreissens kann durch Leitbleche er- 
reicht werden, von denen an der untem Roile 18 ein 
Schaber 32 schematisch angedeutet ist. Bn dhnli- 
cher Schaber (nIcht dargestelit) kann auch an der 
oberen Roile 35 angeordnet werden. Soil bei beste- 
henden Siebbandpressen der Trockenstoffgehalt 
nach dem beschriebenen Verfahren gemessen wer- 
den, kann die versetzte l^ge der Rollen 18, 35 gege- 
benfalis nicht vorgesehen werden. Aber auch in 
diesem Fail kann die Messsteile so ausgebildet wer- 
den, dass der Rtterkuchen vollstSindig auf dem un- 
teren Band verbleibt und der Messkopf so ange- 
ordnet werden kann, dass er annShemd senkrecht 
auf die Oberfidche des Riterkuchens strahlen 
kann. 

Ein weiterer Parameter, der fOr die Optimterung 
der Betriebsfuhrung einer Siebbandpresse heran- 
gezogen werden kann, ist die Bandspannung und 
der Linlendmck. Fur die Einstellung der Bandspan- 
nung dienen die In Rg. 1 dargesteiiten Bandspann- 
vorrichtungen 19, 20, wahrend fur die Qnsteilung 
des Uniendruckes einzelne oder mehrere Pressrol- 
len der Presszone PZ, z.B in der Hochdmckzone 
1 5, siehe Rg. 1 , in ihrem Abstand zur Qegenrolle ein- 
gestellt werden. Diese beiden Funktionen sind ein- 
deutig, denn je grosser die Bandspannung und/oder 
der Uniendruck sind, desto besser ist die Entwds- 
serung. die Grenzen sind maschinenbedingt oder 
durch das seitliche Ausfliessen des Riterkuchens 
Oder durch die Reinheit des Ritrats bedingt. 

Das Ausfliessen des Riterkuchens seitlich aus 
den Bandem soil gmndsatzlich vemnieden werden, 
weshalb die zum Ausfliessen fQhrende Ausbreitung 
des Riterkuchens vor dem Ausfliessen festgesteiR 
werden kann. iHierzu wird ein am Rand elnes Bandes 
senkrecht auf das Band wlrkender Taster angeord- 
net, der mit einem bestimmten Vordruck auf den 
Rand des Bandes drOckt. Breitet slch der Rlterku- 
chen aus. wird das Band durch den grdsseren in- 
nendnjck angehoben, wodurch im Taster ein Signal 
erzeugt wird. Die Ven^^endung eines Tasters ist fOr 
diese Messung vorteilhaft, da der . Taster einfach 
und wasserdicht hergestellt werden kann. Zudem 
kann die Messung an dem Band ausgefOhrt werden, 
wodurch sle einfacher wird als wenn eine BerOh- 



rung mit dem RIterkuchen festgestellt werden muss. 
Aus den vorstehenden AusfQhrungen kann die Op- 
tlmierung der BetriebsfQhrung der Siebbandpresse 
bezQglich der Opfimiemng des Trockenstof^ehal- 
5 tes TQ wie fblgt durchgefOhrt werden: 

1) Die Rockungsmitteikonzentration wird durch 
den rasch reaglerenden Flockenmitteikreis durch 
die Niveaumessung am Anfang der Seihzone SZ ge- 

10 mass Rg. 3 optimiert Hierbei kann die beschriebe- 
ne Bestimmung des Trockanstof^haltes als Kon- 
trolKunktion eingesetzt werden. 

2) Die rasch reaglerenden Qptlmlerungskreise 
der Bandspannung und des Uniendmckes werden 

15 bis zu einer der vorstehend envdhnten Grenzen 
eingesteilt • 

3) Die Bandgeschwindigkeit wird mit der beschrie- 
benen Messung des Trockenstof^haltes opti* 
miert. Dies ist der trSgste Kreis, da die Messung 

20 des TrockenstoffgehaKes erst am Schluss der 
Siebbandpresse stattfindet. 

WShrend 1) unabhflnglg funktloniert, kdnnen 2) 
und 3) nur in einer Sequenz stattfinden. 

25 Soil anstslle eines optimalen Trockenstoffjgehal- 
tes eine optimale Wirtschaftiichkeit der Betriebs- 
fQhrung der Siebbandpresse enreicht werden, kann 
von der verelntechenden Annahme ausgegangen 
werden, dass die Betriebskosten praktisch nur 

30 durch den Verimuch an Rockungsmittein bedingt 
sind, da die BnflQsse auf die Kosten, die durch Ver- 
stellarbeften entstehen, vemachlSssigt werden 
kfinnen. 

Der gefundene Zusammenhang zwischen 

35 Trockenstoffgehalt und Rockungsmlttelkonzentra- 
tion bedeutet demnach, dass die Optimiemng der 
Wirtschaftiichkeit gleich wie die Opb'mierung des 
Trockenstoffgehaltes durchgefOhrt werden kann. 
Nadidem die verschiedenen Parameter der Sieb- 

40 bandpresse und deren Verhalten beschrieben sind, 
kdnnen auch andere Optimierungen der Betriebs- 
fQhrung der Siebbandpresse ohne Schwierigkeit, 
Z.B. mit dem Iterationsverfahren, enreicht werden, 
Z.B. zum En^ichen eines optimalen Durchsatzes. 

45 FOr den Durchsatz hat man zwischen zwel Opti- 
mierungsarten zu untenscheiden, d.h. zwischen 
Durchsatz bei minlmaien Kosten und maximalem 
Durchsatz. Im ersten Fall wird der Durchsatz so- 
weit erhdht, bis der Kuchen seitlich ausfllesst. Fails 

50 der gewSihlte Grenzwert fOr den Trockenstoffge- 
halt nicht unterschritlen wird, werden mit eInem Ite- 
rationsschrltt die Bandspannung und der Linlen- 
dmck veningert, die Bandgeschwindigkeit aber er- 
hdht Dann beglnnt man wieder mit der ErtiShung 

55 des Durchsatzes. Im zweiten Fall wird nach dem er- 
w^hnten Iterationsschritt mit mehr Rockungsmlttel 
gefahren, und dann wieder mit der Erhdhung des 
Durchsatzes begonnen. 
Bei den Versuchen, die zu den in Rg. 3 darge- 

60 stellten Ergebnissen gefOhrt haben, wurde festge- 
stellt, dass je ausgeprigter die Ueberflockung ist 
(Bereich rechts der Grenzlinle G in Rg. 3), desto 
mehr in der Seihzone und desto wenlger in der 
Presszone entwSssert wird. Das Verti^tnis Filtrat 

65 aus der Seihzone:Rltrat aus der Presszone nimmt 
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mit zunehmender Rockungsmittelkonzentration zu. 
Im Zusammenhang mit der Erreichung eines optima- 
ten Durchsatzes hat dies zur Folge, dass der 
Schlamm in nSsserem Zustand die Presszone er- 
reicht und dementsprechend leichter seitlich aus- 
fliesst 

Bel einer Siebbandpresse ist es erforderfichi 
dass das Ritrat eine vorschnftsgemSsse Reinhelt 
aufweist Es konnte nun feslgestellt werden, dass 
die Reiniieit des RItrats (ndirekt durch eine Mes- 
sung der Sauberl^eft des Bandes nach der Presszo- 
ne PZ, d.h. wenn der Kuchen entfemt worden ist, 
festgestelit werden l^nn. Hierzu wird jedes Band 
mittels einer Strahienquelle 33, 34, sielie Fig. 1, 
durchstrahit und die Absorption der Strahlung ge- 
messen, die ein Mass fOr die Sauberi^eit des Ban- 
des darsteilt 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur BetriebsfOiimng einer Sieb- 
bandpresse zum RItern einer Trube, insbesondere 
von Schlamm, mit zwei ubereinander gefuhrten Sieb- 
bSndem, von denen durch das untere Siebband ei- 
ne Seihzone und daran anschliessend durch betde 
Slebbander eine Presszone gebiidet werden, wobel 
der Antrieb der Siebbdnder, der Zufiuss der TrQbe, 
sowie die Rodcungsmitteizugabe und die Bandspan- 
nung sowie der Siebbandliniendrudc einstellbar 
und/oder regelbar ausgebildet sind, dadurch ge- 
iwnnzelchnet dass tOr die Optimierung des 
Trockenstoffgehaltes des Riterkuchens und des 
Rockungsmittelzuflusses die Rockungsmitteimenge 
im Ueberflockungsberelch nur soweit verringert 
wird, dass das Niveau der TrQbe am Antog der 
Seihzone noch stabilisiert ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Trockenstoflgehalt des Riterku- 
chens und der Rockungsmftteteufluss durch eine 
Nlveaumessung am Anfang der Seihzone optimiert 
wird, wobel die zeitiiche Aenderung des Niveaus ge- 
messen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Betrlebsoptimierung der 
Siebbandpresse die Optimierung des Rockungsmit- 
telzuflusses durch den Flodcungsmittelkreis mit der 
Optimierung einer oder mehrerer der Gr6s- 
seniSiebbandgeschwindigkeit Siebbandspannung 
und Siebbandllniendruck kombiniert wird. 

4. Verfahren nach Anspmch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Bandspannung und/oder der Uni- 
endruck der Siebb&nder durch die Einstellung eines 
Oder mehrerer ihrer Grenzwerte: maschinenbeding- 
te Grenze. seitlicher Begrenzungsrand des Riter- 
kuchens unmlttelbar vor dem Ausfliessen und Solh 
wert der Reinhelt des FiKrats optimiert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Vermeidung des Ausfliessens 
des Riterkuchens die Aenderung des vom Rlterku- 
chen auf die BSnder ausgeQbten Drudges durch ei- 
nen in der N3he des Randes eines Bandes senk- 
recht zur Bandflache angeordneten, einen Vor- 
druck auf das Band ausQbenden Taster festgestelit 
wird, wenn der am Taster eingestellte Vordruck 
durch das seitliche Ausbreiten des Riterkuchens 



um einen bestimmten Betrag vergrdssert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bandgeschwindigkeit der 
Siebbander mittels einer Messung des Trocken- 

5 stoffgehaltes optimiert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gel<enn- 
zeichnet, dass der Trockenstoffgehalt des Riterku- 
chens spektrometrisch mit Infrarot, an der Aus- 
trittsstelie der Siebbdnder gemessen wird. wobel 

10 der ganze RIterkuchen auf das untere Siebband ge- 
lenkt wird. 

8. Verfehren nach Anspmch 3 oder 4, dadurch 
gel<ennzeichnet, dass die Reinheit des Filtrats indi- 
rekt durch die Sauberkeit des Bandes nach der Ent- 

15 femung des Riterkuchens von den Siebb&ndern am 
Ende der Presszone gemessen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Sauberkeit des Siebbandes 
durch die Messung einer Strahlung festgesteilt 

20 wird. 

Claims 

1. Method of regulating and optimising the opera- 

25 tion of a sieve belt press for filtering a pulp, partic- 
ularly of sludge, with two sieve belts guided one 
over another of which a straining zone is formed by 
the lower sieve belt and adjacent thereon a press- 
ing zone is fbmied by both sieve belts, wherein the 

30 drive of the sieve belts, the feed of the putp as well 
as the feed of flocculating agent and the belt ten- 
sion as well as the sieve belt lineal pressure, are 
constructed adjustably and/or controllably, charac- 
terised in that for the optimisation of the solids con- 

35 tent of the filter cake and of the feed of flocculating 
agent the quantHy of flocculating agent in the floc- 
culating region is diminished only to such an extent 
that the level of the pulp at the beginning of the 
straining zone is still stabilised. 

40 2. Process according to Claim 1, characterised in 
that the solids content of the fitter cake and the 
fiaed of flocculating agent Is optimised by a level 
measurement at the beginning of the straining zone, 
wherein the change of th elevel with time is meas- 

45 ured. 

3. Process according to Claim 1 or 2, character- 
ised in that for optimising the operation of the sieve 
belt press, the optimisation of the flocculating agent 
feed through the flocculating agent feed through 

50 the flocculating agent circuit is combined with the 
optimisation of one or more of the quantities: sieve 
belt speed, sieve belt tension and sieve belt lineal 
pressure. 

4. Process according to Claim 3, characterised 
55 in that the belt tension and/or the lineal pressure of 

the sieve belts is optimised by the adjustment of one 
or several of its limiting values: machine determined 
limits, lateral limiting edge of the filter cake directly 
before the outflow and desired value of the purity 
60 of the filtrate. 

5. Process according to Claim 4, characterised 
in that for avoiding the flowing out of the felter 
cake, the change of the pressure exerted by the fil- 
ter cake on the belts is determined by a feeler, ar- 
es ranged In the nelghboriiood of the edge of a belt 
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perpendicular to the belt surface exerting a bias on 
the belt, If the bias set at the sensor Is increased by 
the lateral spreading out of the filter cake by a giv- 
en amount. 

6. Process according to Claim 3 or 4, character- 
ised in that the belt speed of the sieve belts Is opti- 
mised by means of a measurement of the solids con- 
tent. 

7. Process according to Claim 5, characterised In 
that the solids content of the filter cake is measured 
spectrometricaiiy with Infrared radiation at the exit 
position of the sieve belts, wherein the entire filter 
cake is turned on to the lower sieve belt. 

8. Process according to Claim 3 or 4, character- 
ised in that the purity of the filtrate is measured Indi- 
rectly by the cleanness of the belt after removal of 
the filter cake from the sieve belts at the end of the 
pressing zone. 

9. Process according to Claim 8, characterised in 
that the cleanliness of the sieve belt is determined 
by the measurement of a radiation. 

Revendicatlons 

1 . Procddd de conduite du fbnctionnement d'un fil- 
tre-presse k bande destind k la filtration d'un liquide 
trouble, en particuiler de boues, comportant deux 
bandes fiitrantes gulddes I'une au-dessus de 
i'autre, dont la bande filtrante Inf6r1eure forme une 
zone de filtration, et les deux bandes fiitrantes tor- 
ment ensuite une zone de pressage, I'entraTnement 
des bandes fiitrantes, i'arriv§e du llqulde trouble, 
ainsi que I'addition de floculants et la tension des 
bandes, aInsi que la pression lin6aire des bandes fii- 
trantes 6tant rdgiables et/ou ajustables caract6rls6 
en ce que pour optlmiser la teneur en matidre skche 
du gdteau de filtration et I'anlv^e de floculants, la 
quantity de floculants dans le domaine de surflocu- 
lation n'est rMulte que d'une quantitd suffisante 
pour que le niveau du liquide trouble solt encore sta- 
bilise au d^but de la zone de f iltratibn. 

2. Proo6d6 selon la revendication 1, caractdrisd 
en ce que la teneur en mati^re s^che du gdteau de 
filtratioln et I'anivde de floculants sont optimises 
par une mesure de niveau au d^ut de la zone de fil- 
tration, la variation du niveau dans le temps dtant 
mesurde. 

3. Proo6d6 selon la revendteation 1 ou 2, caracte- 
ris§ en ce que pour optlmiser le fonctionnement du 
fiitre-presse k bande, i'optimisation de i'an-lv^e de 
floculants par le drcult de floculants est associ^e k 
I'optlmlsation d'une ou de plusieurs des grandeurs 
suivantes: vitesse des bandes fiitrantes, tensioin 
des bandes fiitrantes et pression lin^aire des ban- 
des fiitrantes. 

4. Procddd seion la revendication 3, caractSris^ 
en ce que la tensioin de bande et/ou la pression ii- 
n^aire des bndes fiitrantes sont optimis^es par le 
r^giage d'une ou de plusierus de leurs vaieurs ilmi- 
tes: iimite donn§e par la machine, bord de delimita- 
tion lateral du gdteau de filtration lmm§d[atement 
avant recouiement, et vaieur de consigne de la pu- 
rete du fiitrat. 

5. Precede selon ia revendication 4, caracterlse 
en ce que pour evlter recoulement du gdteau de fil- 



tration, la variation de la pression exercee par le gk- 
teau de filtration sur les bandes est constatee par 
un palpeur place k proximite du bord d'une bande, 
perpendicuiairement k sa surface, et exergant une 
5 presson initiaie sur ia bande, iorsque la pression Inl- 
tiale, sur laaquelte est regie le pa^eur, augmente 
d'une certaine vaieur du faW de i'etalement la^ral 
du gdteau de filtration. 

6. Precede selon la revendication 3 ou 4. carac- 
10 terise en ce que la vitesse des bandes fiitrantes est 

optimises par une mesure de la teneur en matiere s&- 
che. 

7. Precede selon la revendication 5, caracterise 
en ce que la teneur en matidre sdche du gdteau de 

15 filtration est mesuree au moyen d'un spectrom^e k 
infrarouge, k la sortie des bandes de filtration, la to- 
tallte du gdteau de filtration ^tant dirigee vers la 
bande filtrante in^rieure. 

8. Prooede selon la revendication 3 ou 4, carao- 
20 terise en ce que la purete du fiftrat est mesuree indi- 

rectement par la proprete de la bande aprte enldve- 
ment du adteau de filtration des bandes fiitrantes, k 
I'extremite de la zone de pressage. 

9. Prooede selon la revendication 8, caracterise 
25 en ce que la proprete de la bande filtrante est cons- 
tatee par mesure d'un rayonnement 
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